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Bapuanr 1
Maschinenbau

Bei der Entwicklung verschiedener Volks-
wirtschaftszweige spielen der Maschinenbau, die Energetik, die Metallurgie und
die chemische Industrie eine wichtige Rolle. Die Maschinenbauer z.B. missen
Maschinen herstellen, die hohe Zuverlassigkeit und Lebensdauer besitzen.

Der Maschinenbauer stellt Maschinen her, die fur alle Zweige der Volks-
wirtschaft vorgesehen sind. Die weitere Entwicklung der flhrenden
Wirtschaftszweige ist ohne den Maschinenbau, der die Betriebe mit der
modernsten Technik und hochproduktiven Maschinen ausristet, nicht moglich.
Alle Zweige der Wirtschaft, wie Metallurgie, Bergbau, Landwirtschaft, VVerkehr-
swesen, u.a., konnen die heutigen Bedurfnisse der Menschheit nur mit Maschi-
nen befriedigen.

Maschinen sind eine unerlaliche Voraussetzung fir die Sicherung der
menschlichen Existenz und der Weiterentwicklung der menschlichen Gesell-
schaft, weil sie die menschlichen Arbeitsproduktivitét riesenhaft steigern.

Maschinen haben die Aufgabe, die in der Natur vorhandenen Energien
nutzbar zu machen oder bestimmte Arbeiten zu erledigen. Einzelne ihrer Teile
vollfiihren dabei regelmaRige, zwangslaufige Bewegungen.

Unser Jahrhundert ist das Jahrhundert der entwickelten Maschinenindustrie.

Der Maschinenbau umfalit zur Zeit als 100 spezialisierte Zweige und Produk-
tionsrichtungen. Er stellt Gber ein Viertel des Gesamtumfangs der Industriepro-
duktion unseres Landes dar und beschaftigt ein Drittel des gesamten Industrie-
personals. Wesentliches sind die Qualitdt der Maschinen, Ausruschtungen und
Gerate zu verbessern. lhr technischer Stand, ihre Produktivitdt und Zuver-
lassigkeit sowie ihre Betriebssicherheit erhéht sich.

In vielen Maschinenbauwerken funktionieren automatisierte Ausristung-
skomplexe, Mikroprozessoren und Roboter. Man setzt Kleinsysteme der digi-
talen Programmsteuerung und Kontrolle ein.

Im raschen Tempo entwickelt sich die spezialisierte Produktion von
Erzeugnissen flr den Einsatz im allgemeinen Maschinenbau. Die Maschinen-
bauer vervollkommnen die Verfahren der Metallbearbeitung und flhren plas-
tische Umformverfahren ein. Neben Traditionellen fanden neue, magnetische,
antimagnetische u.a. Materialien Anwendung.

Die Werkstoffe stellt man mit hochproduktiven Giel3- und Umform-
methoden her. Die Anwendungsbereiche des Lasers und des Plasma-
Lichtbogens vergroRert sich von Jahr zu Jahr.

Der Bedarf der Volkswirtschaft an Ersatzsteilen fir Maschinen und



Ausristungen ist bedeutend voller abgedeckt. Die Arbeitsproduktivitat ist in
Maschinenbaubetrieben gesteigert.

Unser Maschinenbau hat seine Produktion wesentliche erhoht, die
Produktion von Werkzeugmaschinen, Schmiedeausrustungen, Pressen und au-
tomatischen Taktstral3en ist bedeutend gesteigert.

Der Maschinenbau verfiigt gegenwaértig Uber einen erneuerten Maschi-
nenbestand.

3amanwue 1. [IpounTaiite Tekct A «Maschinenbaux»
a) Jlaiite onpeaeneHue moustuio ,,Maschinenbau‘
b) Ilpu ureHun TekcTa oOpaTHTE BHUMAHHUE HA 3HAYCHUE CIICYIOIIUX CIIOB:
der Maschinenbestand - ¢houn
umfassen - oxBaThIBaTh
die Richtung - nanpasnenue

der Gesamtumfang — oGt 00BeM

beschaftigen - zanumate wesentlich - cymecrsenso die
Quialitat — xauectBO

die Ausrlistung — o6opymoBaHue, OCHAIICHHE

das Gerét - mpu6op

der Stand - yposeHs

die Zuverlassigkeit - Hage:xHOCTH

die Betriebssicherheit — Texunueckast 6e30MacHOCTh
digital - mudposoii

die Steuerung - ynpasnenue

einsetzen — npuMeHsITh, BBOAUTH B JACHCTBHE
vervollkommnen - coBepiieHCTBOBATH

das Verfahren — meron, crioco6

das Umformen — o6paboTka gaBieHreM

rosten - paBeTh

das GielRen - nuthe

der Lichtbogen — cBeroBas (anekrpudeckas) ayra

der Einsatzteil — 3anacuas gactsb

die Werkzeugmaschine —  MeTauto00pabaThIBAIOIIas IPOMBIIIICHHOCTh
das Schmieden - koBka

die TaktstralBe — moTouHast TMHUS

der Zweig - otpacip ausristen - ocnamars abdecken

- MOKPBIBATh

die Arbeitsproduktivitdt — mpousBoUTENIFHOCTD TPY/A

3aganue 2. 3aMEHHTE B MPEUIOKCHUSAX PYCCKHE CIIOBA, 3aKJIFOYCHHBIC B CKOOKAX, UX
HEMEIIKMMH YKBUBAJICHTAMH.
1.Der Maschinenbau (oxBatsiBath) heute viele (oTpaciu mpOMBIIIIEHHOCTH).

2.Maschinen sind (reo0xoaumas npeanocsuika) fur die Sicherung (cymectBoBaHwust
YEIIOBEKA).



3.Einige Maschinen (BbinosHsitoT) bestimmte Arbeiten. 4.(Hanesxxuocts) und
(Texauyeckas 6e3omacHocTh) Sind Hauptmerkmale der Maschinen.

5.Man mufl moderne (o6opynoBanue nmpumensts). 6.Es gibt Maschinen mit

(mdpoBoe ympaBieHHUE).

7.Man entwickelt neue Werkstoffe, die nicht (pucoBats). 8.(Meramoo06padaTsiBaroIne
cranku) missen notwendige (3amacubie yacTr) haben.

3amanue 3. HaitiuTe B TEKCTE U BBIMUIINATE MPEIIOKCHHUSA, B KOTOPBIX TOBOPUTCS O:
1. samaye mammuH
2. (YHKIIMOHHPOBAHUHM aBTOMATH3UPOBAHHBIX KOMILIEKCOB, MUKPOIIPOIIECCOPOB U
po6oToB
3. U3TOTOBJICHUH

MallluH MAalIMHOCTPOUTEIIAMU, IPEAYCMOTPCHHBIX

JUIS BCEX OTpaciiell TPOMBIIUIEHHOCTH
4. posii MalIMHOCTPOEHUS B Pa3BUTHUHU PA3IMYHBIX OTPACIEH HAPOJHOTO X03sHCTBA

5. 3HaYeHUU MAaIWH I YEJTOBEKA.

3ananue 4. 3aKOHUYNTE HAYaTYIO MBICIIb, BEIOpAB NMPaBUIIbHBIM BApUAHT:

1. Die Maschinenbauer | a. beschéftigt ein Drittel des

mussen Maschinen herstellen,

gesamten Industriepersonals.

2. Die weitere Entwicklung der
fuhrenden  Wirtschaftszweige
ist ohne den Maschinenbau

b. die Produktion von
Werkzeugmaschinen,
Schmiedeausriistungen,

nicht moglich, Pressen und automatischen
TaktstraBen ist  bedeutend
gesteigert.

3. Der Maschinenbau stellt tiber
ein Viertel des Gesamtumfangs
der Industrieproduktion unseres
Landes dar und

c. die hohe Zuverlassigkeit
haben.

4. Unser Maschinenbau hat
seine Produktion wesentlich
erhoht,

d. wo spezialisierte Zweige und
Produktionsrichtungen.

5. Der Maschinenbau umfaRt zur
Zeit mehr als

e. der die Betriebe mit der
modernster  Technik und
hochproduktiven Maschinen.

Bapuant 2




Automatisierung
Die Automatisierung ist die hochste Form der Organisation der modernen

Massenproduktion. Unter Automatisierung versteht man den histirischen gesell-
schaftlichen Prozel3, in dessen Verlauf menschlichen Arbeit durch Mechanis-
men, Maschinen und Maschinensysteme mit selbsttatiger Arbeitsweise ersetzt
wird.

Mechanisierung und Automatisierung von Fertigungsprozessen dienen zur Ent-
lassung des Menschen und der Erhdhung der Effektivitat der Arbeitsvorgange.
Die Automatisierung befat sich mit einzelnen Arbeitsgdngen bis zu komplet-
ten Prozessen in allen Industriezweigen. Die Automatisierung in der Fertigung-
stechnik umfalit alle ProzeRstufen vom Rohmateriel bis zum Fertigkeit, wie
Bearbeitungs-, Transport- und Hilfsprozesse. Die Vorstufe der Automatisier-
ung ist die Mechanisierung. Fir die Mechanisierung ist die Verwendung einer
technischen Hilfsenergie charakteristisch, wobei jedoch die Fuhrung des Ar-
beitslaufes beim Menschen verbleibt. Wenn alle Tatigkeiten einer Einrichtung
des Menschen voéllig selbsttatig ablaufe, so sei der Prozel} automatisiert gen-
annt. Man unterscheidet verschiedene Stufen der Automatisierung. Bei Teilau-
tomatisierung werden nur einzelne automatische Maschinen im Produk-
tionsprozeld eingesetzt. Die Voll- Automatisierung ist durch die Anwendung in
sich geschlossener und in ihrer Leistung aufeinander abgestimmter Maschinen-
systeme gekennzeichnet. Die komplexe Automatisierung umfalit Gber die un-
mittelbaren Bearbeitungsprozesse hinaus auch die Projektierungsarbeiten, die
technologische und konstruktive Vorbereitung der Produktion sowie formal-
isierbare Funktion der Leitung und Steuerung des Produktionsprozesses mit
Hilfe elektronischer Datenverarbeitungsanlagen.

Die Automatisierung verbindet betriebliche Teilprozesse von der For-
schung und Entwicklung Uber die materielle Produktion bis zum Absatz der
Erzeugnisse in einem einheitlichen Prozell mit hoher Produktivitat und Flexi-
bilitat.

Die technischen Mittel zur Durchfiihrung von Automatisierungsvorhaben sind
Im Wesentlichen einerseits die MeR-Steuerungs- und Regelungstechnik (die
MRS-Technik) und andererseits Rechentechnik und Datenverarbeitung. Die
Wissenschaft, die sich mit Theorie und Praxis der Systeme auf den verschie-
denen Gebieten der Wissenschaft beschaftigt, heildt Kybernetik. Die technische
Kybernetik ist die Automatisierungstechnik, d.h. die MRS-Technik in
Verbindung mit Rechentechnik und Datenverarbeitung. Die Automatisierungen
stellt hohere Anforderungen an die Qualifikation der Arbeitskrafte. Mit der
Einfuhrung automatisierter Maschinen und Maschinensysteme erhoht sich die
Arbeitsproduktivitat, weil die  Geschwindigkeit,  Genauigkeit  und



GleichméalRigkeit nicht mehr allein von den personlichen Fahigkeiten und
Schranken der menschlichen Arbeitskraft abhangen.

Die Automatisierung erhoht auch  die Qualitat der
Erzeugnisse und vermindert den Ausschlul.

3ananue 1. [IpounTaiite TEKCT U faiite

a) ompeeeHue MoHATHIO «Automatisierung»

b) npu uTeHnn TEKCTa 0OpPATUTE BHUMAHKUE HAa 3HAYCHUE CIICAYIOIIUX CIIOB:

die Arbeitsweise — meTox paboTh

selbsttatig — aBromaTndyeckuii, CaMOCTOSITEIbHBIH

ersetzen — 3aMeHsITh

die Entlassung — pasrpyska, ocBoOoXIeHNE

sich befassen — 3anumaTbcst

komplett — momHbIi

das Rohmaterial — ceipne

die Vorstufe — mepBas cTymnens einsetzen — BHEAPSITH unter-

scheiden — pa3nuyats geschlossen — 3akpeIThIi abstimmen —

coriacoBbiBaTh die Leistung — MomHoCTh umfassen —

OXBaTbIBAThH

die Vorbereitung — moaroroska

die Datenverarbeitunganlage — ycrpoiictBo (crucrema)
00paboOTKN JaHHBIX

die Steuerung — aBToMaTHYECKOE yIIPaBICHHE

verbinden — cBsa3BIBaTEH, COENUHATE, 00BEINHATE

der Absatz — cObIT

die Flexibilitdt — ru6xocTh, OIIEpPaTHBHOCTH

die Aufforderung — tpebosanue die Geschwindigkeit —
ckopocts die Genauigkeit — TouHOCTB

die Gleichméligkeit — paBHOMEPHOCTH, COPa3MEPHOCTH
Verringern — yMeHsbIaTh

die Senkung — camkenue

die Selbstkosten — cebecTonmoct

3aI[aHI/Ie 2. HpO‘ITI/ITe CIICAYIOIMUC CIIOBOCOYUCTAHUS U IICPECBCAUTE UX HaA pYCCKI/Iﬁ A3BIK:

die Organisation der modernen Massenproduktion; die Erhéhung der Effektivitat der
Arbeitsvorgéange; die Bearbeitungs-, Transport- und Hilfsprozesse; die VVorstufe der Autom-
atisierung; im ProduktionsprozeR einsetzen; die komplexe Automatisierung; die technolo-
gische Vorbereitung; die Qualifikation der Arbeitskréafte; die Qualitat der Erzeugnisse.

3amanue 3. JlonmonHUTE MPEIOKEHNUS, 3aMEHssT yKa3aHHbIE B CKOOKaX PYCCKHE CJIOBa
HEMEIIKMMH YKBUBAJICHTAMH:
1. Die Automatisierung ist die htchste Form (opranusaiusi COBpeMEHHOTO MacCOBOTO
MIPOU3BO/ICTBA).

2. (Pasmumuatot) verschiedene Stufen der Automatisierung.



3. Die Automatisierung (oObeauHsIeT) betriebliche Teilprozesse.
4. Die Automatisierung erhéht (mpou3Bo U TEILHOCTD TPY/A).
5. Die Automatisierung fuhrt zur (cHmxkeHHI0 ceOSCTOMMOCTH U3JICIIUI ).

3ajmanue 4. 3akOHUMTE  HA4yaTyl0  MbICIb, 110100paB COOTBETCTBYIOLIUE
IIPEUIOKEHUS ClIpaBa:

1. Der Mensch kontrolliert... a) von der korperlichen Arbeit
befreien und einige Arten
seiner geistigen Arbeit

ubernehmen.
2. Die automatisierten | b) ist durch die Entstehungder
Prozesse... Kybernetik in  ein neues,
hoheres Studium eingetreten.
3. Einsparung des Materials, c) sind die Vorzige der

Senkung des Ausschusses, | Automatisierung
Gewohrleistung einer hohen
Betriebssicherheit...

4. Der ProzeR der Automatis- | d)  schaffen hygienische
ierung, der bereits seit | Arbeitsbedingungen.
mehreren Jahrzehnten
anhalt,

5. Die automatischen Anlagen | e) die Arbeit der Gerate und
kdnnen den Menschen | Mechanismen.
teilweise oder vollig...

3aganue 5. Haiiiute B TEKCTE U BBIMUILKUTE NPEIAJIOKEHUS], B KOTOPBIX TOBOPUTCS O:
1. nmpeumyiiecTBax aBTOMaTH3AIINH;

CTYIICHSIX aBTOMATH3allNH;

OTIPENICTICHUHN «aBTOMATH3aIIHS;

TEXHUYCCKUX CPEACTBAX BBCACHUA aBTOMAaTU3alllH;
Tpe6OBaHI/I5[X aBTOMAaTHU3alluu K KBaJ'II/I(l)I/II_II/IpOBaHHOCTI/I pa60LII/IX CHII.

ok wn

Bapuanr 3
Metallbearbeitung spanende (spanabhebende)
Bearbeitung

Grundlagen des spanenden Formens



Die Metallbearbeitung umfalt zahlreiche Arbeitsprozesse, die zur Herstellung
der verschiedensten Fertigteile erforderlich sind. Das Gestalten des Werkstoffs
bis zum Fertigteil heilt Formgebung. Die Formgebung des Werkstoffs kann
durch spanlose oder spanabhebende Bearbeitung erzielt werden.

Es gibt mehr als hundert spanende Fertigungsverfahren. Sie werden zum
Bearbeiten von Teilen angewendet, die in Werkzeugmaschinen,  Turbinen,

Textilmaschinen, polygraphischen Maschinen usw.
eingebaut werden.

Das Zerspanen wird mit vielfaltigen und komplizierten Werkzeugen erreicht.
Das mechanische Trennen von Werkstoffteilchen erfolgt durch ein Werkzeug,
das Schneiden tragt. Zum Abtrennen werden Bewegungen und Kréfte zwischen
Werkstiick und Werkzeug benotigt.

Die wichtigsten Arbeitsverfahren der spanabhebenden Bearbeitung sind:
StolRen, Drehen, Schleifen. Bei diesen Arbeitsverfahren erfolgt die Spanabnahme
mit Werkzeugen, die entweder geometrisch bestimmte oder geometrisch unbes-
timmte Schneiden haben. Mit geometrisch unbestimmten Schneiden wird beim
Schleifen gearbeitet. Eine Schleifschneide hat viele Schneiden.

Die spanabhebende Bearbeitung ist eine Fertigbearbeitung. Sie ist fir die
Herstellung von Maschinenteilen von groRer Bedeutung, obwohl in letzter Zeit
aur dem Gebiet der spanlosen Formung bedeutende Fortschritte erreicht wurden.

Die Produktion und die Forschung werden kunftig immer groRere Anforder-
ungen an den Maschinen-, Gerate- und Instrumentenbau stellen. Diese An-
forderungen verlangen oft sowohl die hochste Prazision der Einzelteile als auch
Oberflachenguite.

Aullerdem geniigen die erzielten Fertigungsgenauigkeiten und Oberflachengi-
te nicht immer allen Ansprichen, die oftmals die Funktion feinster
Prézisionsmechanismen erforderlich sind. In solchen Fallen kann auf die
spanabhebende Bearbeitung nicht verzichten werden. Die spanabhebende
Bearbeitung wird vorgenommen, um besonders grol3e Fertigungsgenauigkeiten
und Oberflachengtiten zu erreichen.

Fur die Anwendung der spanabhebenden Bearbeitung im Maschinenbau
konnen also folgende Faktoren von entscheindender Bedeutung sein.:

1. hohe Anforderungen an die Genauigkeit und an die Oberflachengtite der
Teile;

2. die Werkstoffeigenschaften;

3. das Verhdltnis zwischen Fertigstickzahl und Werkzeugkosten;

4. die vorhandenden Einrichtungen.

3aﬂaHI/Ie 1. HpO‘-IHTﬁ.ﬁTC TEKCT A. HpI/I YTCHHUH TCKCTa OﬁpaTI/ITe BHHMMAaHHUEC HA 3HAYCHUC



CJICAYIOIIUX CJIOB:

die Metallbearbeitung — o6paboTka MeTamLIOB

die Herstellung — usrotosinenue

der Fertigteil — roroBas nerans erforderlich sein — 6b1Th

otBercTBeHHBIM (as Gestalten — mpeoGpa3oBanue

der Werkstoff — maTepuan

die Formgebung=die Bearbeitung — o6paboTtka spanlose Bearbeitung —

o0OpaboTka gaBineHueM spanende/spanabhebende Bearbeitung — o6paboTtka co
CHATHEM CTPYKKH

erzielen — nocrurars

einbauen — BMOHTHpPOBATh, BCTPAaNUBATh

die Werkzeugmaschine — cranok

das Zerspanen — cHsITHE CTPYKKH

die Schneide — peser, pexyiias KpoMka

das Werkstlick — 3arotoBka

das Werkzeug — uHCTpyMEHT

das Drehen — 06paboTka Ha TOKAPHOM CTaHKE

das Bohren — ceepnenue

das Schleifen — nudosanue

die Spanabnahme — cusitre cTpyxku

die Schleifscheibe — mmdoBanbHbIi KpyT

die Giite — kauecTBO

die Einrichtung — mpucmnoco6ieHue, ycTponcTBO
die Werkzeugkosten — crouMocTh HHCTpyMEHTA

3aI[aHI/Ie 2. 3aMeHHTE B MMPEATOXKEHUAX PYCCKUE CJIIOBA, 3aKIIFOUCHHEBIC B CKO6KaX, ux
HEMCIKMMHU 3KBHUBAJICHTAMU.:
1. Zur Herstellung (roroBeix  gerameir) sind  viele Arbeitsprozesse erforderlich.
2. Die Formgebung (marepmana) kann spanlos und spanabhebend sein.
3. Es gibt mehr als hundert spanende (MeToap1 06pabOTKN).
4. (HUucrpyment) hat zu schneiden.
5. Die wichtigsten (MeToab1 00paboTkH co cHsATHEM CTPYXKH) sind: Drehen, Bohren,
Schleifen.
6. Die spanabhebende Bearbeitung ist eine (rorosast 0O6paboTka).
7. Die spanende Bearbeitung ereicht hohe (kauecTBO OBEPXHOCTH).
8. (CsoiicTBa marepuaia) sind von grofler Bedeutung.

3a,Z[aHI/Ie 3. 3akoHuYHTE HAa4YaTyr0  MBbICIIb, noz[06paB COOTBCTCTBYIOIIIUC
NpCATIOKCHUA CIIpaBa:

1. Die Metallbearbeitung a) StolRen, Drehen, Schleifen
umfalt zahlreiche Ar-
beitsprozesse,

2. Das mechanische Trennen |b) sowohl die  hochste
von Werkstoffteilchen erfolgt | Prazision der Einzelteile, als
durch ein Werkzeug, auch Oberflachengdite.




3. Die wichtigsten
Arbeitsverfahren der

d) um besonders grolie
Fertigungsgenauigkeiten  und

spanabhebenden Bearbeitung
sind

4. Die Anforderungen an den
Maschinen-, Geréate- und
Unstrumentenbau verlangen
oft

5. Die spanabhebende
Bearbeitung wird
vorgenommen,

3ananue 4. Haiigure B TeKCTE M BBITUIIUTE IPEIOKEHHS], B KOTOPBIX TOBOPUTCS O:

P owpnE

ITOBEPXHOCTEH;

IIOJIHOM COOTBETCTBHUH

hohe  Oberflachenguten zu
erreichen.

e) die zur Herstellung der
verschiedensten  Fertigteilen
erforderlich sind.

f) ,das Schneiden tragt.

BHJIaX 00pabOTKU, TPUMEHAEMBbIX Ui IPUAaHUs (POPMBI;
MIPUMEHEHUH METOJIOB CHITHEM CTPYXKKOM;

3HAYEHHH TOTOBOM 00paOOTKHU ISl H3TOTOBJICHUS JeTalIel MAaIllUH;

JOCTUTHYTBIX TOYHOCTEH M3rOTOBJIECHUS U KauecTBa

5. BuJax o0pabOTKM METAIIJIOB PE3aHUEM;

6. dakropax, WMEIOMHX pelIalniee 3HAYCHHEe B MAIIWHOCTPOCHHHM TP BBIOOpE

00pabOTKN METAJIOB PE3aHKMEM, a HE JITAaBJICHHUEM.

Die spanlose Formung der Metalle erfolgt durch eine Reihe sehrunterschie-
dlicher Bearbeitungsverfahren.PlastischeUmformung ges-
chieht unter Anwendung von pressenden, streckenden oder &hnlich wirkenden

Bapuant 4
Spanlose Formung




Werkzeugen. Das sind hauptséachlich die Verfahren der Stanzereitechnik. Das
Schneiden erfolgt mittels spezialisierter Scheren oder Schnittwerkzeugen. Eine
plastische Umformung kann nur in einem geringen Masse erfolgen und
beschrankt sich auf diesem. Im Gegenteil dazu erfordern sehr weiche
Werkstoffe (z-B- Aluminium) bedeutend kleinere Bearbeitungskréfte, weil sie
der Umformung nur geringen Widerstand entgegensetzen.

Die Serien-, Grofiserien- und Massenfertigung von Werksticken durch
Schmieden und Pressen erfolgt unter Verwendung von Gesenken. Spanloses Fer-
tigen spart Material und Zeit. Verfahren der Umformtechnik sind das
Schmieden, das Walzen, das Drehen, das Biegen, das Schneiden mit Scheren
und andere.

Vieles deutet darauf hin, dafl die Umformtechnik kunftig noch mehr an-
gewandt wird und zwar deshalb, weil durch ihre Anwendung sowohl Material
als auch Arbeitszeit gespart und darlber hinaus noch Eigenschaften der
Werkstiicke erhoht werden konnen. Im Gegensatz zu den Verfahren der
spanabhebenden Formung gehoren Drehen und Schleifen. Diese Prozesse gehen
rasch vor sich. Sie haben verher keinen oder nur geringen Werkstoffverlust und
ersparen durch weitgehend Bearbeitungszugaben von Material, weil sich die um-
forten Werkstticke wesentlich an die Fertigform annahern.

Materialeinsparung beim Umformen.

Spanabhebendes Verfahren  Spanloses Verfahren aus 100kg Rohmaterial
aus 50 kg Rohmaterial

7 gedrehte Teile 9 geschmieldete Teile
etwa 60 kg Werkstoff etwa 5 kg

Verlust durch Werkstoffverlust durch
zerspannen Grat

Bei Umformmaschinen, die Werkstticke mit einer Endform fertigen, die der
geforderten Fertigform entspricht, werden diese Vorzlige genutzt. Durch einen
einzigen Arbeitsgang- oder an nur einer Maschine- erhalt der Teil die Kon-
turen, die die Zeichnung verschreibt. Eine Nachbearbeitung an anderen Mas-
chinen (Drehen, Bohren, Entgraten usw.) wird den Zeitgewinn, der beim Um-
formen entsteht, reduzieren oder sogar aufheben.

3amanwue 1. [Tpounraiite Tekct «Spanlose Formungy:

a) Jlaiite onpenenenue mousaTHio «Spanlose Formung»

b) IIpu uTeHnn TeKcTa 0OpaTUTE BHUMAHKME HAa 3HAYCHUE CIIEAYIOIIUX CIIOB:
spanlose Formung — o6paboTka aBjieHuEM

abfalloses Verfahren — 6e3oTxomHbIii MeTOT

das Schneiden / das Trennen — pe3ka, oTaeneHue, Hape3aHue

die Abscherung — peska nHoxHumamm unter Anwendung — c



IIPUMCHCHUEM PreSSen — mpeccoBaTh

strecken — BBITSTUBATh, IPOTSTUBATH, PACKOBBIBATh

ahnlich  wirkendes Werkzeug — mnomo0HBIM 00pa3oM JACHCTBYIOIIUIA
HHCTPYMCHT

die Stanzertechnik — Texnuka mrammnosku das Schnittwerkstoff —

pexymuit uactpyment das Biegen — crubanue

der Widerstand — conpoTuBiieHIe

der Schmiedehammer — koBOYHBIiA, Ky3HEYHBIN MOJIOT

das Schmieden — xoBka

das Walzen — mpokat

das Pressen — npeccoBanue

das Rohmaterial / der Rohstoff — ceipné

das Zerspannen — o6paboTKa CO CHATHEM CTPYKKH

das Walzgut — Basib1i0BOUYHBIIT MaTepHat

3amanue 2. 3aMEHUTE B MPEUIOKEHUSX PYCCKHE CJIOBa, 3aKIIOYEHHBIE B CKOOKH, WX
HEMCUKHMH SKBUBAJICHTAMU, IICPCBCIUTE.

1.Die spanlose Formung der Metalle erfolgt durch eine Reihe sehr verschiedlicher
(MeTomb1 00pabOTKH).

2.(Hapeska) erfolgt mittels spezialisierter Scheren oder Schnittwerkzeugen.

3.Im Gegenteil dazu erfordern sehr weiche (matepuainsr) bedeutend kleinere Bearbeitung-
skréfte, weil sie der Umformung nur geringeren (compoTuBieHue) entgegensetzen.

4.Spanloses (u3rorosienue) spart Material und Zeit. 5.Verfahren der Umformung sind

(koBKa), (TpoKaTka),
(Bpamenue), (crudbanmue), (pe3ka HOXKHUIIAMU), (U APYTHE).

6.Durch die Anwendung der Umformtechnik werden sowohl (matepuain), als auch
(pabouee Bpems) gespart.

7.Drehen und Schleifen (mpoucxoasat 6sicTpo). 8.(ITocneayromas 0o6paboTka) an anderen

Maschinen wird
den Zeitgewinn reduzieren oder sogar aufheben.

3ananue 3. [lepeBeaute ciieyromue CIIOBOCOYETAHUS:
1. spanabhebende Formung

2. spanlose Formung

3. Formung der Metalle

4. eine Reihe unterschiedlicher Bearbeitungsverfahren
5. das Schneiden des Werkstoffs

6. die plastische Umformung

7. die Anwendung von pressenden Werkzeugen
8. das Verfahren der Stanzereitechnik

9. in einem geringen Mal3e

10. der weiche Werkstoff

11. die spezialisierte Schere

12. kleine Bearbeitung

13. die Verwendung vom Handschmieden

14. die Benutzung von Schmiedhdmmern



15
16
17
18
19
20
21

. die Anwendung von Gesenken

. die Sparung von Material

. die Erhéhung der Eigenschaften

. geringen Werkstoffverlust

. die Fertigform der Werkstlicke

. die Nutzung der Vorziige

. die Nachbearbeitung an der Maschine



3ananuve 4. 3aKoHUNTE CIEAYIOMINE MPETOKEHN, BEIOpaB MpaBUIBHBIN BapHaHT:

1. Im Gegenteil dazu erfordern
sehr weiche Werkstoffe
bedeutend kleinere
Bearbeitungskréfte,

a) ... dal’ die Umformtechnik
kiinftig noch mehr angewandt
wird.

2. Vieles deutet darauf hin,

b) weil sich die umformten
Werkstlicke wesentlich an die
Fertigform anndhern.

3. Sie haben ferner keinen oder
geringen Werkstoffverlust und
ersparen durch  weitgehend
Bearbeitungszuhaben von Ma-
terial,

c) werden diese
genutzt.

Vorzuge

4. Die Umformmaschinen, die
Werkstuicke mit einer Endform
fertigen, die der geforderten
Fertigform entspricht,

d) weil sie der Umformung nur
geringen Wiederstand entge-
gensetzen

5. Durch einen einzigen Ar-
beitsgang — oder an nur eine
Maschine -

e) erhalt der Teil die Konturen,
die die Zeichnung verschreibt.

3aganue 6. OTBEThTE MUCHbMEHHO HAa BOTIPOCHI:
1. Welche Methoden der spanlosen Formung kennen Sie?
2. Bei welcher Methode der Metallbearbeitung (bei der formlosen Formung oder der
Schneidformung) hat man groRe Verluste der Metalle?
3. Welche Methode der Metallbearbeitung verwendet man in der Massenproduktion?



Bapuant 5 Technologie

Das Wort ,,Technologie® kommt aus dem Griechischen und heil3t wortlich
iibersetzt ,,die Lehre von der Kunstfertigkeit, etwas herzustellen®.

Technologie ist die Bezeichnung fir ein Teilgebiet der technischen Wissen-
schaften.

Die Technologie wurde eine angewandte Wissenschaft mit dem Ziel, die
Erkenntnisse der Naturwissenschaften fiir die Herstellungstechnik nutzbar zu
machen. Heute versteht man unter Technologie etwas folgendes:

Die Technologie ist die Wissenschaft von den naturwissenschaftlich-
technischen GesetzmaRigkeiten. Sie befalt sich mit dem ProduktionsprozeR.
Gegenstand der Technologie sind deshalb die Arbeitsmittel und Verfahren zur
Gewinnung der Rohstoffe sowie deren Weiterverarbeitung zu Werkstoffen,
Halbfabrikaten und Fertigerzeugnissen.

Man gliedert die Technologie in chemische und mechanische Technologie.

Die chemische Technologie ist die Wissenschaft von den Produk-
tionsprozessen, bei denen der Arbeitsgegenstand Uberwiegend durch chemische
Vorgange verandert wird.

Die mechanische Technologie ist die Wissenschaft von den Produk-
tionsprozessen, bei denen der Arbeitsgegenstand (Uberwiegend durch
physikalische VVorgénge veréndert wird.

Eine scharfe Trennung ist nicht immer moglich. Oft verlauft ein Fer-
tigungsvorgang teils mechanisch, teils chemisch. Ein besonderer Teil der
mechanischen Produktion, der Maschinenbau, bildet die technischen Grundla-
gen unserergesamten Industrie, denn heute werden ausnahmlos in allen
Produktionszweigen Maschinen oder mechanische Vorrichtungen verwendet.

In der mechanischen Produktion wird das Material auf mechanischem We-
ge, d.h. durch Einwirkung von Kréften, verformt. Das Werksttick wird in der
mechanischen Produktion mit Werkzeugen bearbeitet, die durch Druck, StoR,
Schlag oder durch Reibung auf das Material einwirken. Wie verlduft in der
mechanischen Produktion der ArbeitsprozeR? Das Augangsmaterial, das
Rohprodukt, in der metallverarbeitenden Industrie, auch Rohling genannt, muf}
bearbeitet werden. Dazu sind verschiedene Bearbeitungsverfahren notwendig;
Drehen, Stanzen, Pressen, Hobeln und viele andere mehr. In den Betrieben
werden jetzt in immer hoherem MaRe mit TaktstraBen ausgestattete
Werkzeugmaschinen gebaut.

3ananue 1. [Ipounraiite Tekct A «Technologie»
a) aiite onpeneneHue nousruto ,,die Technologie*



B) IIpu ureHun TekcTa 0OpaTHTE BHUMAHNE HA 3HAYEHHUE CIICAYIONIUX CJIOB:
herausstellen — cozmaBats, Beimyckats das Gesetzmaliigkeit —
3aKOHOMEPHOCTh ausnahmlos — 6e3 uckioueHust
der Werkstlick — o6pabatsiBacMOe H3ieNHe, 3ar0TOBKA
der Stol3 — ymap
der Schlag — ymap, Toa4ok, xo1

die Reibung — Tpenune

das Rohprodukt — cbIpbé, nepBUYHBIN TPOIYKT

der Rohling — 3aroroBka

das Verfahren — meron, cioco6

das Stanzen — mrammoBka

das Hobeln — 06paboTka Ha cTpOraJibHOM CTaHKE

der Vorgang — nporecc verdndern — n3mensits die

Trennung — nenenue die Gewinnung — no6srga der

Rohstoff — ceipsé

eine angewandte Wissenschaft — npukiaanast Hayka

nutzbar machen — ucnosbp30BaTh

Arbeitsmittel und Verfahren zur Gewinnung der Rohstoffe —

CpelcTBa TPy/a U CIIOCOOBI JJOOBIYU CHIPhS

die Erkenntnisse — mo3unanwust

sowie deren Weiterverarbeitung zu Werstoffen, Halbfabrikaten und Fertigerzeugnissen — a
TaK)Ke UX JaJIbHEHIIee pa3BUTHE HA MaTEPHUAIIbI, MOTY(hHaOpHUKaThl U TOTOBBIC H3CITHS
unser Zeitalter wird von dem Werkstoff Stahl bestimmt — crasns sBseTcst onpenenstronieit st
HaIIero Beka

ist nicht denkbar — nembicMO

vor allem — mpesx e Bcero

mlssen eingesetzt werden — JHO/DKHBI  KCIIOJIB30BaTh, IPUMEHSTHCS

3aI[aHI/Ie 2. ,HOHOJ'IHI/ITC MNPECAJIOKEHN A, 3aMCHsIsl YKa3aHHBIC B CKOOKax PYCCKHE CI0Ba UX
HEMCIKMMU 3KBHUBAJICHTAMU.:
1. Technologie ist (mpuknamuas) Wissenschaft.
2. (ITosmanms) der Naturwissenschaften sind fur die Industrie wichtig.
3. (ITlpeamer) der Technologie sind Technologie und Arbeitsmittel und (criocoGsr)
zur (mo6srun) Rohstoffe.

4. Physikalische (mporieccer) werden veréndern.
Eine scharfe (pa3nenenwue) ist nicht immer moglich.
6. (3aroroBka) ist kompliziert.

o

3a,Z[aHI/Ie 3. NepeBCAUTE CICAYIOIIHUE CJIOBOCOYCTAHUA:

die Lehre von der Kunstfetigkeit; ein Teilgebiet der technischen Wissenschaften; die
Erkenntnisse der Naturwissenschaften; die Wissenschaft von den Produktionsprozessen;
durch chemische Vorgénge verandern; die technischen Grundlagen unserer gesamten Indus-
trie; durch Entwicklung von Kraften; mit Werkzeugen bearbeiten; ausgestattete Werkzeug-
maschine.



3ananue 4. IpoJOHKUTE IPEIOKEHUS:
Technologie ist ...

Das Gegenstand der Technologie ist ...
Der Rohstoff ist ...

Viele Werke haben ...

Drehen, Stanzen, Pressen, Hobeln sind ...
Moderne Industrie verfugt Gber ...

ok wbdpE

3ananue 5. Haliaure B TekcTe U 3alUILINTE NPEIJI0KEHUS, B KOTOPBIX TOBOPUTCS:
0 3HAUYEHUU U NMPOUCXOKICHUH c0Ba « T eXHOTIOTUsY;

0 MpeMETe TEXHOJIOTHH;

00 OCHOBE COBPEMEHHOM NMPOMBIIIIEHHOCTH;

0 mpor1iecce 00pabOTKHU 3arOTOBKH;

0 criocobax 06padoTK

gk wNE



